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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung vollkeramischer Briickengriiste in der 
Zahntecknik 



Aus der DE 19852740A1 ist bereits ein Verfahren zur Herstellung 
' vollkeramischer Briiekengeriiste bekannt. Nach diesem Verfahren werden 

zunachst zwei Kappchen, die z.B. aus einem Aluniina-Schlicker.hergestellt sind, 
10 mit einem Brttckenzvvdschenglied aus dem gleichen Material verbunden. Der 
. solchennaBen hergestellte Grirokoiper wird anschlieJ3end.gesintert und 
glasinfiltriert. Davon abgesehen, dass das Herstellen und Einpassen des 
, Briickenzwischengliedes viel Geschick erfordert, kann an den StoBstellen 
zwischen den Kappchen und dem Zwischenglied die mechanische Verbindung 
15 wegen Gefugeprobleme nicht zufrieden stellend ausfallen. 




Aus der DE 1.00 2 1 437 Al ist ferner ein elelctrophoretisches Verfahren zur 
Herstellung von vollkeramischen Kappchen aus Alumina bekannt, wobei der 
■ Stumpf ernes Arbeitsmodells mit einer FoHe oder einem Tremimittel, das bei 
20 Temperaturei} uber 45 °C flussig ist und bei Raumtemperatur eine hppenstiftartige 
Konsistenz aufweist ? tlberzogen wird, auf diesen Uberzug ein Schlicker 
aufgebracht wird und nach Trennung vom Arbeitsmodell der Schlicker nach 
Trocknung zum Geriist gebrannt wird, das anschiiefiend glasinfiltriert wird.. Der . 
Uberzug wird aufgebracht, indem ein elektrisch leitfahiger Uberzug verwendet 
25 wird, der in ein GefaB mit Schlicker getaucht wird und durch Anlegen einer 
Gleichspannung zwischen dem GefaB und dem leitfahigen Uberzug ein Auftrag 
des Feststoffes des Schlickers auf dem Stumpf de.s Arbeitsmodells erfolgt. 

Unter dem Begriff Schlickerist, wie in der Keramik tiblich, eine AufscMainmung 
von Keramikmaterial in einer wassrigen Fltissigkeit zu-verstehen. . 

Es ist daher Aufgabe des im Anspruch 1 angegebenen Verfahrens, ein 
elelctrophoretisches Verfahren bereitzustellen, mit dem Bruckengeruste aus 
Vollkeramik in einem Arbeitsgang .hergestellt werden konnen. 

f)fese* Aufgabe wird mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind in den Unteranspriichen beschrieben. 
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Die Erfindung wird anhand der Figuren 1 bis 4 erlautert. 
Es zeigen: . 

5 Figur 1: zwei Zalinstiimpfe in einem Aufhahmeteil der 
Bescmchtimgsmaschine 

Figur 2: . eine Draufsicht auf Figur 1 
10 Figur 3 : die Zalinstumpfe der Figur 1 nach der Beschichtung 
. ' Figur 4: eine zweite Ausflinrungsfonii des Leitplattchens 

Die Erfindung wird nachfolgeiid weiter erlautert: . 

-15 ' ..... 

• Figur 1 zeigt ein Aufiiahmeteil 1, ublicher Weise aus Alumiinum, fiir ein 
elektrophoretische Beschichtmigsmaschine. Zum besseren Verstehen sind alle 
Figuren urn 180° gedreht gezeigt. In der Maschine selbst sind die Gipsstumpfe 2 
und 3 hangend angeordnet, in dem sie in dem Aufhahmeteil 1 z.B. mittels einer 
20 Einbettmasse fixiert sind, wobei ein zwischenliegendes Kieferteil 4 noch 
vorgesehen ist, das den Raum des verlorenen Zahnes ausfiillt. 

Mit dem Bezugszeichen 5 ist ein leitfahiges Plattchen gezeigt, das einen T- 
formigen Querschnitt anfweist; Das Plattchen 5 kann aus den verschiedensten 
25 Materialien gefertigt sein. 

Wesentlich ist, dass es leitfahig ist. Welche. Materialien in Frage kommen, wird in 
Folge noch erwahnt. 

Das Plattchen ist im FuBteil mit dem Pluspol der Elekti-ophorese verbunden.. . 

fcjmgur 2 zeigt ein Draufsicht auf Figurl. Hierbei ist ersichtlich, dass das Plattchen • 
^^im Dachbereich eine Verdickung 6 aufweist. 

In der Maschine wird ein herkommlicher Schlicker hergestellt mit einem 
35 Mischungsverhaltnis von 30g Aliirhinapulver (Hersteller Vita) und 5ml Wasser 

und einem Tropfen Additiv (Hersteller Vita). In diesem Schlicker wird die . 

Anordnung nach Figui" 1 getaucht, die ein Plattchen 5 aus Nylonpapier aufweist, 

nachdem die Stiimpfe 2,3 und das Plattchen 5 mit konzentrierter Kochsalzlosung 

leitend gemacht wurden. Beim Anlegen einer Spamumg von ca.36 Volt flieBt ein 
40 Strom von 20-40 mA, der ein Bruckengeriist 7 ausbildet, wie es in Figur 3 gezeigt 

ist. Dieses Gertist wird in hericommlicher Weise gesintert imd glasmfiltriert. 

Daim't das Leitimgskabel nicht beschichtet wird, ist es ab dem Berulu-ungspunkt 

mit dem Plattchen isoliert. 
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Beim Siiitern verbreiuit das Plattcken 5 rtickstandsfrei, kinterlasst aber einen 
eritsprechenden Hohlrauin, der rriit Scklicker ausgefullt bei einem zweiten 
Sinternvorgang nackgesintert wird. Ein Ausfiillen dieses Hohlraunies kann auch 
5 durck das Glas bei der Infiltration erfolgen. 

Wemi die oben erwahnte Hoklramnbildung vermieden werden soli, bieten sick - 
einige Mogliclikeiten an.. Beispielsweise kann das Plattcken. 5 aus Aluniinafasern 
- oder wisker kergestellt sein. Beim diesem AusfiUirimgsformen wird das 

10 Plattckenmaterial einfack in das Briickenzwisckeiiglied eingesintert. Eine andere 
Moglickkeit ist durck eine andere Geometrie gegeben, wie es in der Figiir 4 
gezeigt ist. Hier liegt das Plattcken 8 mekr oderweniger auf den Stumpfen 2,3' 
. aitf. Das Plattcken 8 ist an der AuBenseite isoliert, damit sick dort kein 
Niederscklag bildet. Das Leitungskabel ist aus namlicken Grund ebenfalls 

15 vollstandig isoliert. « t 

Eine weitere Moglickkeit bestekt darin, das Plattchen aus einem Material zu 
fertigen, das. eine Metallfolie zwiscken zwei.Sckickten aus Faserstoff (z.B. 
Papier) aufweist. Die Verwendung einer reinen Metallfolie ist zwar prinzipiell 
20 audi moglick, jedock kat sick gezeigt, dass kier die koke Stromstarke-zu' 
Blasenbildung fukrt, was Defekte im Material nack sick zieken kann. 

• Aus obigen Ausfiibrungen ist auck ersicktkck, dass durck die geometriscke . 
Ausbildung des Plattcken der ortlicke Materialfluss mid damit die 
25 drei dimensional e Fornixes Brtickengerustes stark beemfluBbar ist. Ln 

Allgemeinen gilt, dass der Materialniederscblag von der Hoke der ortlieken 
Stromstarke abkangt. 
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Patenans p ruche 



1 . Verfahren zur Herstellung vollkeramischer Briickengeruste in der 
Zahntechnik mitt els Elektrophorese, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen. zwei 
Sttimpfen (2,3) eines Arbeitsmodells ein elektrisch leitendes oder leitend 
gemachtes Plattchen (5;8) eingebracht wird, das. die beiden Sttimpfe beriihrt, 
wobei waluend der Elektrophorese das Piatt ehen (5; 8) mit dem Pluspol * 
verbuhden ist. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekeimzeichnet, dass ein Alumina - 
oder Zii'koniaschlicker verwendet wird. • 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekemizeichnet, dass ein 
Plattchen (5;8) aus Kimststoffpapier verwendet wird. . 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dass als Plattchenmaterial Nylon- verweiidet 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekemizeichnet, dass das 
Plattchen (5;8) Aluminafasem, insbesondere Wisker, aufweist. 

6. Verfahren nach Anspruch Lbis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen 
zwei Faserscliichten des Plattchen eine leitfajiige Folie, z.B. aus , Aluminium, 
angebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekemizeichnet, 
dass das Plattchen (5;8) mittels Kochsalzlosung leitfahig gemacht wird. 

. 8. Verfahren nach einem. der Ansprtiche 1 bis 7, dadurch gekemizeichnet, 
pass das Plattchen (5) einen T-fonnigen Querschnitt aufweist. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekermzeichnet, 
dass das Plattchen (5;8) im Mittelbereich breiter ist als an den Beililmingsstellen 
an den Stumpfen. 



Zusammenfassung 



Verfahren zur Herstelliing vollkeramischer Bruckengeruste in der 
Zahntechnik 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstelliing vollkeramischer 
Bruckengeruste in der Zahntechnik rnittels Elektrophorese, wobei zwischen zwei 
Sriimpfen (2,3) eines Arbeitsmodels ein elektrisch leitendes oder leitend 
gemachtes Plattchen (5) eingebracht wird, das die beiden Stumpfe bertthrt, wobei 
wahrend der Elektrophorese das Plattchen (5) rnit dem.Plusppl verbunden ist. 

Hierbei wird in 45-60 s ein Bruckenzwischenglied gleichzeitig mit den Kappchen 
hergestellt, was gegentiber dem Einpassen eines Zwischengliedes an zwei 
Kappchen eine beachtliche Arbeitserspamis bedeutet. Ein weiterer Vorteil hegt in 
der homogenen Materialstruktur. 



(Figur 3) 
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